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(57) Abstract 

A process for manufacturing a prefabricated vehicle door module aims 
at improving the manufacturing efficiency of complex technical systems with 
extensive wiring. This process is used to manufacture a prefabricated vehicle 
door module equipped with several electric components, such as window 
lifter motor, central locking system, mirror adjustment and heating systems, 
switches, lamps, loudspeakers, side bag and/or the like. In a main assembly 
line, the base plate is equipped with the electric components provided for a 
particular vehicle door and their wiring by means of electric wires. At least 
part of the electric wires (a, b, c, d, e. f, al. bl, cl. dl. el) are prefabricated as 
tingle -conductor connection! by a manufacturing device (200) in a secondary 
cable manufacturing line (2) in the same sequence as the door module is 
manufactured, and are then directly mounted on the door module independently 
of each other, in a main assembly line (1). 

Die Erftndung betrifft ein Verfahren zur Hentellung eines vorgefertigten 
KraftfahrzeugtOrmodula und 1st auf die Steigerung der FerrigungsefRzienz von 
komplexen techniachen Systemen mit umfanaTeicher Verkabclung gerichtet. 
Das Verfahren zur Hentellung eines vorgefertigten KrarnahrteugtOimodul* 
mit elner Etektronikemheit und mehreren elektrischen Koroponenten, wie 
z.B. Fensterhebermotor, Zentralverriegelung. Spiegelverstelhing und -helzung, 
Schalter. Leuchten, Laursprecher, Side bag urioVoderdergleichen, wobel in einer 
Hauptmontagelinie die AusrQstung der Tragerplatte mit den fur cine beatimmte 
Fahrteugtur vorgesehenen elektrischen Komponenten und deren Verkabelung 
mittels elektrischer Leitungen erfolgt. ist dadurch gekeimzeichnet, dafl zumln- 
dest ein Teil der elektrischen Leitungen (a, b, c, d, e, f, al. bl, cl, 41, et) 
als Binzelleiterverbindungen in einer nebengeordneten Kabel-Fertigungslmie 
(2) sequenzgenau zur Tormodulfertisjung in einer fConfektionieningivorrieh- 
tung (200) vorkonfektioniert und in einer Hauptmontagelinie (1) unminelbar 
auf das Turmodul unabhangig voneinander an geord net werden. 



B C 




LEDIGUCH ZUM INFORMATION 



Codes iur Identinziening van PCT-VertragHtaaten auf den 
PCT vertffentlichen. 



AL 




ES 


Spwlan 


AM 


Anna ten 


PI 


Fhalaad 


AT 




PR 


Frankreidt 


AU 


Aiutnllen 


GA 


Gabua 


AZ 


Awlkiktictwn 


CB 


TQfcmigict lujrjifreicn 


BA 




GE 


Gcapa 


bb 


Bartada 


GH 


Ohna 


BE 


Bel| ten 


GN 


Guinea 


■F 


Burkina Paao 


CR 




BO 


Balcarkn 


HU 


Unfam 


BJ 
BX 


Beain 
Bmilicn 


IB 

II 


biaad 

Intel 


BY 


Belanu 


IS 




CA 


Kaaada 


IT 


lallan 


CF 


ZentnliMkMlKhs Rsp.Mil 


JP 


Japan 


CG 


Konao 


KB 


Kanla 


CR 


Schwtii 


KG 


Kkiajhun 


a 


CMC d'lwam 


KP 


DetaobatiKhe Vok«repohUt 


CM 






Korea 


CN 


China 


KM 


Repablik Korea 


OJ 


Kuba 


KZ 




cz 


Ttchccfakche Repablik 


LC 


St Lad* 


DB 


DMaChkud 


U 




DK 
EE 


Dananurk 

EttDnd 


LK 
LR 


Sri Lanka 
Liberia 



Kopfb&gen dct Schriften, die internationale Anmeldungen gemAsi dem 



LS 


Leaodw 


U 




LT 


Lilaun 


SK 


»Vl— -L-| 


LU 


Linonborf 


SN 


Baaaaal 


LV 


LeOlud 


sz 


SwaaUaaaT 


MC 


Monaco 


TO 


Tic bad 


MO 


Repobtft MoUta 


TC 


Toao 


MO 


Madafjukar 


TJ 


Tidaehiklaran 


MK 


DteehBiuHfeJuaaalai 


•lack* TM 


Turionaalaian 






TR 


Tnrkei 


ML 


Mali 


TT 


Trinidad wad Toeapj 


MM 


MoofoM 


UA 


Ukraine 


MR 




UO 


Uganda 


MW 


Malawi 


in 


VfwWwp Scmwn vo 


MX 


Mniks 






NB 


Nicer 


UK 


UihekJataa 


KL 


Nkskrianoe 


VN 


viaMBn 


NO 




Yll 


Juaoalawiaa 


NX 


NeuieelaBd 


ZW 


Zimbabwe 



PL Poto 

FT Pemiaal 

HU Rutriact* Mderattoo 

SD Sudan 

BE Schwwten 

SG Singmpur 



WO 98/00329 



PCT/DE97/01364 



verfahren zur Herstellung eines vorgef ertigton 
Kraf tfahrzeugtiinnoduls 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
vorgef ertigten Kraf tf ahrzeugttirmoduls gema/J dem Oberbegriff 
des Patentanspruchs 1 . 

Aus der US-A-4 882 84 2 ist eine modular aufgebaute Fahrzeug- 
tiir und ein Verfahren zu ihrer Herstellung bekannt, wobei 
eine Montageplatte zur Aufnahme mechanischer und/oder elek- 
trischer Komponenten vorgesehen ist. Die Ausriistung der Mon- 
tageplatte erfolgt in einer Vormontagelinie bevor diese an 
die Hauptroontagelinie des Fahrzeugs geliefert wird, um in 
die Tiir eingebaut zu werden. 

Die Tragerplatte soil aus wenigstens einer durch Spritzgie- 
flen hergestellten Schicht bestehen und einen Antrieb fur 
einen Fensterhebermechanismus tragen. Darliber hinaus kann 
die Tragerplatte auch den Verriegelungsmechanisinus , ein 
Elektronikmodul, Schalter und elektrische Kabel aufweisen, 
die vertiefungen, FUhrungen oder Positionierungswanden 
zugeordnet sind. 
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Aus der US-A-4 94 3 109 ist eine modular aufgebaute Kraft- 
fahrzeugtiir roit einer Tragerplatte bekannt, bei der auf der 
Tragerplatte ein Kabelbaum mit elektrischen Steckern ange- 
ordnet ist, deren passfahige elektrische Steckverbindungen 
eines steifen Ttirkbrpers zugeordnet sind. Diese Steckverbin- 
dungen stehen mit einer Vielzahl von elektrischen Komponen- 
ten in Verbindung, die am Ttirkbrper befestigt sind. Bei der 
Montage der Tragerplatte an die Rahmenstruktur der Ttir 
koramt es zum Eingriff der sich gegentiberliegenden Steckere- 
lemente, wobei die Stecker der Tragerplatte eine seitliche 
Relativbewegung ausfUhren konnen, um einen Toleranzaus- 
gleich herzustellen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung 
von vorgef ertigten Tiirmodulen ftir Kraf tf ahrzeugtiiren, die 
mit mehreren elektrischen Komponenten ausgerustet sind, zu 
ef fektivieren und somit die Produktionskosten zu senken. 

Erf indungsgemafi. wird die Aufgabe durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 gelbst. 

Die fur die Ausrustung des jeweiligen Tiirmoduls benotigten 
elektrischen Leitungen beziehungsweise Kabel werden sequenz- 
genau in einer der Hauptmontagelinie nebengeordneten Kabel- 
f ertigungslinie konf ektioniert . Die Kabel werden den jewei- 
ligen Turmodul vorzugsweise satzweise zugefuhrt und dann 
verbaut. Eine elektronische Datenverarbeitungsanlage steu- 
ert die Hauptmontagelinie der Ttirmodule und die Kabelferti- 
gungslinie. Die genaue Abstimmung der Kabelf ertigung auf 
den Bedarf der Tiirmodulvarianten ist seinem Zeitpunkt nach 
und der Reihenfolge nach fur ein erf olgreiches Durchfuhren 
des Verfahrens unerlaBlich. 
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Bei einer solchen, der Erfindung gemSflen Verf ahrensweise 
bietet es sich an, die elektrischen Leitungen als Einzelver- 
bindungen zwischen den zu verbindenden elektrischen Kompo- 
nenten vorzusehen, das he i Jit die elektrischen Leitungen 
werden nicht zu komplexen Kabelbauraen zusamjnengefaflt, wie 
das heute im allgeraeinen Qblich ist. Durch den Ersatz von 
Kabelbaumen durch vorort hergestellte Einzelverbindungen 
wird teuere manuelle Arbeit und Material (im allgeraeinen 
Bandagen zum Umwickeln der Leitungsstrange) eingespart. 

Die Konfektionierung der benotigten elektrischen Leiter 
beziehungsweise Kabel umfaftt im wesentlichen folgende 
Schritte: zunachst werden an den Anfang der Kabelf ertigungs- 
linie die zuvor festgelegten Kabelsorten, zum Beispiel 
unterschieden nach dem Leitungsquerschnitt der Anzahl der 
Litzen und der Farbe, bereitgestellt . Die Kabelenden werden 
eine Konf ektionierungsautomaten zugefiihrt, der die benotig- 
ten Leitungsstiicke ablenkt und die Leitungsenden zur Kontak- 
tierung auf dem TiirmodultrHger vorbereitet. Das heiftt, daB 
in Abhangigkeit von der gewahlten Kontaktierungsart, zum 
Beispiel Loten, Ultraschallschweiflen Oder Stecken, die 
Leitungsenden verzinnt, verdichtet beziehungsweise rait 
einem Stecker versehen werden. 

Die Bereitstellung der so vorbereiteten Kabel zur Montage 
an die Hauptmontagelinie der Turmodule kann gemafl einer 
Variante der Erfindung unmittelbar aus der Kabelkonf ektio- 
nierungsvorrichtung heraus erfolgen, wodurch die Kabelf erti- 
gungslinie sehr kurz gehalten werden kann. Sofern ein 
Montageautomat die Verlegung und Kontaktierung der Kabel 
auf dem Turmodultrager iibernehmen soil, mud die Obergabe 
der Kabel von der Konf ektionierungsvorrichtung sicher 
stellen, daft der Montageautomat immer auf das beztiglich der 
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elektrischen Komponenten passende Kabel zugreift. Zu diesem 
Zweck kbnnen beispielsweise die konf ektionierten Kabel auf 
einem in Sektoren unterteilten Vorhaltetablett abgelegt 
werden, wobei jedetn Sektor ein bestimmtes Kabel zugeordnet 
ist. Wenn dartiber hinaus die Kabelenden in vorbestimraten 
Positionen fixiert werden, stellt dies einen problemlosen 
Zugriff des Montageautomaten sicher. 

NatUrlich kann das erf indungsgema/Je Verfahren auch in zwei 
parallel zueinander laufenden Fertigungslinien durchgeftlhrt 
werden, wobei die Besttickung der Turmodule mit den einzel- 
nen Funktionssystemen, insbesondere mit den elektrischen 
Komponenten, und die Kabelf ertigung solange parallel lau- 
fen, bis ein vollausgerustetes TUrmodul und ein kompletter 
Kabelsatz zur Verfiigung stehen und zusammengefiihrt werden 
konnen . 

Ftir welche der ausgewahlten Verf ahrensvarianten man sich 
entscheiden sollte, kann nur unter Beachtung der Gesamtkon- 
zeption der Anlage entschieden werden. Eine besondere 
Bedeutung kommt dabei dem langsamsten Verfahrensschritt zu. 
FUr den Fall, dal) beispielsweise die Leistungsfahigkeit der 
Kabelkonf ektionierung und der Kabelmontage doppelt so groii 
ist wie die Leistungsfahigkeit der Bereitsstellung von 
Ttirmodulen mit vormontierten Komponenten, konnte die Kabel- 
lertigungslinie zwei parallele Hauptmontagelinien bedienen. 

Die Kontaktierung der Kabelenden mit den zugeordneten 
elektrischen Komponenten erfolgt vorzugsweise aus einer 
einheitlichen und im wesentlichen senkrecht zur Ebene der 
Tragerplatte verlaufenden Montagerichtung. Entsprechend 
sind die Kontaktierungsstellen der elektrischen Komponenten 
vorbereitet. Eine Turelektronik, die in die Antriebseinheit 
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fiir einen elektrischen Fensterheber integriert sein kann, 
dient vorzugsweise zur zentralen Versorgung der elelctri- 
schen Koroponenten mit Energie und gegebenenf alls mit Signa- 
len. Die Elektronikeinheit selbst wird von einem Hauptkabel- 
strang versorgt, an dessen Hauptsteckverbinder das Bordnetz 
des Fahrzeugs anschlieBbar ist. Bei AusfUhrung des Hauptka- 
belstrang in Multiplextechnik kann man die Anzahl der 
Leitungen wesentlich verringern. Obwohl der Einsatz mehre- 
rer unterschiedlicher Konfektionierungstechniken zum Bei- 
spiel, Loten, Ultraschallschweiflen und Stecken, die Ferti- 
gung im Vergleich zur Anwendung nur einer einzigen Kontak- 
tierungstechnik verteuert, kann dies bei Betrachtung auch 
anderer Aspekte, wie beispielsweise der Servicef reundlich- 
keit, dennoch von Vorteil sein. So sind unter anderem 
folgende Konzepte denkbar: 

(a) Die Kontaktierung der Kabel mit den elektrischen Kompo- 
nenten erfolgt durch eine kostengiinstige , an sich nicht 
losbare Verbindungstechnik, zum Beispiel durch Lbten, 
wShrend die anderen Leitungsenden mittels Steckverbin- 
der an die Elektronikeinheit angeschlossen werden. Bei 
einem Ausfall einer elektrischen Komponente wiirde diese 
mit dem Kabel ausgewechselt. 

(b) Im umgekehrten Fall, also wenn samtliche Kabel mit der 
Elektronikeinheit verlotet und die den elektrischen Kont- 
ponenten zugeordneten Kabelenden mit Steckverbindern 
versehen sind, bleibt das Kabel beim Auswechseln einer 
elektrischen Komponente erhalten. Allerdings wSren beim 
Ausfall der Elektronikeinheit alle Kabel verloren. 
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(c) Ausgehend von der variante (b) kann roan auch die Latver- 
bindungen an der Elektronikeinheit durch Verbindungen 
mit Schneid/Klemmtechnik ersetzt. Allerdings ist sicher- 
zustellen, dafl die elektrischen Verbindungen vor Feuch- 
tigkeit geschtltzt sind. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von Ausftthrungsbei- 
spielen und den dargestellten Figuren nfiher erlautert. Ea 
zeigen: 

Figur 1A - eine schema tische Darstellung des Fertigungsab- 
laufs eines Turmoduls mit einer Kabelkonfektio- 
nierungsvorrichtung, die mehrere Kabelsorten 
verarbeitet ; 

Figur IB - eine schematische Darstellung des Fertigungsab- 
laufs eines Turmoduls mit drei Kabelkonf ektio- 
nierungsvorrichtungen, die jeweils nur eine 
Kabelsorte verarbeiten; 

Figur 1C - eine schematische Darstellung des Fertigungsab- 
laufs eines Tiirmoduls mit nur einer Konfektio- 
nierungsvorrichtung, die die benBtigten Kabel 
unmittelbar vor ihrer Montage auf das Turmodul 
zur Verfugung stellt? 

Figur 2 - eine schematische Darstellung einer Schneid/- 
Klemmverbindung mit vier in einem Halteelemen- 
te zusammengefafiten Kabelenden an eine Elektro- 
nikeinheit ; 
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Figur 3 - eine schematische Darstellung der Draufsicht 
auf Figur 2, jedoch mit zusStzlich angeschlos- 
senem Hauptkabel; 

Figur 4 - eine schematische Darstellung der Ausrichtung 
der Kontaktelemente eines Steckverbinders be- 
ziiglich der Tragerplatte des Tttrmoduls. 

Der Trend zur Modultechnik hat im Fahrzeugbau zu einer 
starken Reduzierung der Anzahl der in Automobilwerk zu 
verbauenden Einheiten gefiihrt. In gleichen Mafie aber wurden 
diese Einheiten komplexer und zum Teil von auBerordentlich 
grofier Variantenvielf alt . Diese Entwicklung pragt besonders 
den Aufbau moderner Turkonzepte. So kann eine Fahrzeugtiir 
heute im wesentlichen aus der TUrkarrosserie , einem Tiirmo- 
dul mit einer Vielzahl von funktionellen Einheiten (Fenster- 
heber, SchloB, elektronischcs steuergerSt , Lautsprecher 
usw.) und der Turinnenverkleidung bestehen, wenn man einmal 
von der Fensterscheibe und dem TurauBenspiegel absieht. 

Aufgrund der Vielzahl der auf dem Turmodul vorzumontieren- 
den Komponenten und der unterschiedlichen Ausstattungswvin- 
sche der Konsumenten entsteht durch Kombination eine groBe 
Anzahl von Tiirmodulvarianten. Das gleiche gilt fiir die 
Variantenvielf alt der Kabelbaume, die man versucht durch 
das Angebot von Ausstattungspaketen zu reduzieren. Abwei- 
chungen von den Ausstattungspaketen fiihren meist dazu, daB 
eine Oder mehrere Leitungen des Kabelbaums ungenutzt blei- 
ben. Die Verkabelung der elektrischen Komponenten verur- 
sacht einen vergleichsweise groBen Anteil an den Gesamtko- 
sten des TUrmoduls. 
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Durch die Erfindung werden die Voraussetzungen fur eine 
effizientere Fertigung von Ttirmodulen bei grofler Varianten- 
vielfalt und gleichzeitig sparsamen Umgang wit Materialen 
geschaffen. Danach wird ein mdglichst grofier Teil der 
elektrischen Leitungen in einer der Hauptmontagelinie der 
Tiirmodule nebengeordneten Kabelf ertigungslinie konfektio- 
niert und auf kurzestem Wege wiontiert. 

Die nachfolgend beschriebenen Ausftthrungsbeispiele kdnnen 
nur einen Teil der moglichen Varianten des Erf indungsprin- 
zips angeben. Auf die unter Fachkundigen bekannten Details 
der Kabelf ertigung und der Kabelkontaktierung rait den 
zugeordneten Kontaktstellen der elektrischen Komponenten 
wird hier nicht naher eingegangen. 

GemaJJ Figur 1A ist eine Hauptmontagelinie l vorgesehen, in 
der die Ausrustung einer aus Metall Oder Kunststoff beste- 
henden Tragerplatte 10 rait den elektrischen Konponenten 12 
bis 18 erfolgt. Parallel dazu arbeitet eine Kabelf ertigungs- 
linie 2 und stellt sequenzgenau zur Tiirmodulf ertigung die 
benotigten elektrischen Leitungen a bis f an die Hauptmonta- 
gelinie zur Verfugung. 

Am Anfang der Kabelf ertigungslinie 2 stent der Zugriff auf 
die auf Kabeltrommeln oder dergleichen zur Verfugung stehen- 
den Kabelsorten A, B, c, die sich bespielsweise in Materi- 
al, Leiterquerschnitt, Farbe und anderem unterscheiden 
konnen. Nach dem Ablangen in der Konf ektionierungsvorrich- 
tung erfolgt die Vorbereitung der Leitungsenden zur Kontak- 
tierung mit der Elektronikeinheit 11 oder einer der elektri- 
schen Komponenten 12 bis 18. Dazu wird jedes Kabelende 
entsprechend der vorgesehenen Kontaktierungsart (zum Bei- 
spiel L6ten, Ultraschallschweifien, Stecken) entweder ver- 
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zinnt, verdichtet beziehungsweise mit einem Steckverbinder 
versehen. AnschlieBend werden die so zur Montage vorbereite- 
ten elektrischen Leitungen a bis f auf einem Kabeltablett 
20 abgelegt, und zwar so, daB jede spezielle elektrische 
Leitung a bis f einem zugehorigen spaltenartigen Sektor a' 
bis f zugeordnet wird, damit eine systematische Montage 
(von Hand oder automatisch) gewahrleistet werden kann. 
Vorzugsweise sind die vorzubereitenden Leitungsenden an 
zuvor festgelegten Positionen exakt gehalten, um einen 
einfachen Zugriff eines Montageautomaten zu ermoglichen. 

Die steuerung der Kabelf ertigungslinie 2 erfolgt vorzugswei- 
se durch dieselbe EDV-Anlage, die die Turmodulf ertigung der 
Hauptmontagelinie steuert, schlieBlich mussen die notwendi- 
gen Produktdaten beider Fertigungslinien 1, 2 beziiglich 
Menge, AusfUhrung und Montagezeitpunkt exakt aufeinander 
abgestimmt sein. GemaB dem beschriebenen Ausftthrungsbei- 
spiel von Figur 1A stimint die Taktfrequenz der Bereitstel- 
lung eines Kabelsatzes mit der Taktfrequenz der Turmodulf er- 
tigung tiberein. Das heiBt, der in der Ebene X schematised 
dargestellte Kabelsatz bestehend aus den elektrischen 
Leitungen A, B , D, F ist fttr das Tiirmodul 10 der gleichen 
Ebene X bestimmt, um die elektrischen Komponenten, (Tief to- 
ner 13, Zentralverriegelung 16 und Tlirauflenspiegel 18) mit 
der Elektronikeinheit 11 zu verbinden. Die elektrische 
Leitung A stellt die Verbindung (vorzugsweise in Multi- 
plex-Technik) zwischen der Elektronikeinheit und einem 
Hauptsteckverbinder 12 her, der die TUr an einer Energie- 
quelle und einer zentralen Bordelektronik anschlieBt. 
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Das Turroodul 10 und das Kabeltablett 20 der Ebene V weisen 
einen hBheren Ausstattungsgrad auf. 2usatzlich sind eine 
FuBraumleuchte 14 und eine HochtSner 17 vorgesehen, die 
mittels der elektrischen Leitungen C und E an die Elektroni- 
keinheit angeschlossen warden. Die Ebene Z zeigt am Ende 
der Ttirmodulfertigung ein komplett vormontiertes Turraodul, 
dessen Ausstattungsgrad dem von der Ebene Y entspricht. 

Das Ausfiihrungsbeispiel von Figur IB unterscheidet sich von 
dem voranbeschriebenen im wesent lichen dadurch, dafl drei 
Konfektionierungsvorrichtungen 200a, 200b, 2 00c in der 
Kabelf ertigungslinie 2 vorgesehen sind, wobei jede nur eine 
Kabelsorte A, B, C verarbeitet. Demnach produziert die 
Vorrichtung 200a die elektrischen Leitungen a, d, f aus der 
Kabelsorte A, die Vorrichtung 200b die elektrische Leitung 
b und die Vorrichtung 200c in der Ebene Y die elektrische 
Leitung e. Eine solche anlagentechnische Variants scheint 
dann vorteilhaft zu sein, wenn sich die Kabelsorten A, B, C 
sehr stark unterscheiden, zum Beispiel Rundkabel und Flach- 
bandkabel und/oder die Vorbereitung der Kabelenden von 
unterschiedenlicher Technologie ist (L6ten und Stecken) 
und/oder der Ausstofi nur einer Konf ektionierungsvorrichtung 
200 den Bedarf der Hauptmontagelinie 1 nicht decken kann. 

Das dritte Ausfuhrungsbeipiel (siehe Figur 1C) unterschei- 
det sich von dem gemSB Figur 1A dadurch, dafl die Konf ektio- 
nierungsvorrichtung 200 die fertig gestellten Kabel a bis f 
nicht auf ein Kabeltablett 20 ablegt, sondern diese sofort 
an die Hauptmontagelinie l zur verfugung stellt. Vorzugswei- 
se ist in die Konf ektionierungsvorrichtung 200 ein (nicht 
dargestellter) Montageautomat integriert, der die Kabel a 
bis f unmittelbar nach ihrer Konf ektionierung an die elek- 
trischen Komponenten 11 bis 18 anschlie&t. Die Vorrichtung 
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200 verarbeitet fiinf verschiedene Kabelsorten A bis E. Eine 
solche Anlagenstruktur kann dann vorteilhaft angewendet 
werden, wenn die Montagezeit fur eine elektrische Leitung a 
bis f etwa mit der Zeit tibereinstimrat , die fiir die Konfek- 
tionierung der nachsten elektrischen Leitung benStigt wird. 

Mit den Figuren 2 und 3 soil darauf hingewiesen werden, daB 
man bei Verwendung der Schneid/Klemmtechnik die Elektroni- 
keinheit 11' an einer Kontaktstelle (Schneidkontakte 110) 
mit mehreren Leitungsenden 100 kontaktieren kann. Dazu 
werden die Leitungen bl bis el entweder nacheinander Oder 
zusammengef aflt durch ein Halteelement 5 in der Montagerich- 
tung 4 quer zur Ebene der Tragerplatte 10 in den Bereich 
der Schneidkontakte 110 gedrllckt. Voraussetzung fUr die 
Anwendung dieser Mehr lagentechnologie ist natiirlich die 
Abstimroung der Lage der Einzelleiter der Kabel bl bis el 
untereinander sowie der einzelnen Schneidkontakte 110. Als 
Halteelement 5 kann ein clipsbares, klammerartiges Teil zum 
Einsatz kommen, das die Leitungsenden zueinander fixiert, 
aber auch eine Kunststof fumspritzung ist anwendbar. 

Aus Figur 3 ist ersichtlich, daJS die anderen Schneidkontak- 
te 111 das Leitungsende 100 des Hauptkabels al kontaktie- 
ren, das mit dem Leitungsende 100' am Hauptsteckverbinder 
12 (siehe Figur 1A) angeschlossen werden soil. Die Leitungs- 
enden 100' der Kabel bl bis dl werden an den elektrischen 
Komponenten 13, 14, 16, 18 angeschlossen. 

Die Darstellung von Figur 4 zeigt schematisch Ausschnitte 
einer Tragerplatte 10 und einer Elektronikeinheit 11" mit 
einer Steckerkuplung 112 zur Aufnahme des Steckers 3, der 
mit einem Kabel 30 verbunden ist. Der Pfeil 4 verdeutlicht 
noch einmal die Montagerichtung, die im wesentlichen ortho- 
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gonal zur Ebene der Tragerplatte 10 und fiir alle Kontaktie- 
rungsstellen einheitlich verlaufen soil, um komplizierte 
Montagevorgange und die damit verbundenen Probleme und 
Kosten auszuschlieSen. Die Steckkontakte 31, 113 konnen 
naturlich auch zwischen der Elektronikeinheit 11" und im 
Stecker 3 ausgetauscht werden. 

Um eine geringe Fehlerquote garantieren zu konnen, sollte 
jedes Tiirmodul, das die Fertigung verlaflt, in einer Priifvor- 
richtung einen Funktionstest samtlicher Komponenten unterzo- 
gen werden. Das gilt auch fiir solche Komponenten (wie zum 
Beispiel fiir den TurauBenspiegel) , der noch nicht mit der 
elektronischen Steuereinheit verbunden ist. An diese Stelle 
kann in der Prttf vorrichtung auch ein elektrisches Mefiinstru- 
ment treten. 
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Bezugszeichenliste 

1 Hauptmontagelinie 

10 Tragerplatte 

11 elektrische Komponente, Elektronikeinheit 
11' elektrische Komponente, Elektronikeinheit 
11" elektrische Komponente, Elektronikeinheit 

12 Hauptsteckverbinder 

13 TieftBner 

14 FuGraumleuchte 

15 Elektromotor 

16 Schlofi mit Zentralverriegelung 

17 Hochtoner 

18 Steckverbinder fur AufSenspiegel 

19 Getriebe 

100 Leitungsende 

100' Leitungsende 

110 Schneidkontakte 

111 Schneidkontakte 

112 steckerkupplung 

113 Steckkontakte 

2 Kabelf ertigungslinie 

20 Kabeltablett 

200 Konf ektionierungsvorrchtung 
2 00 A Konf ektionierungsvorrchtung 
200B Konf ektionierungsvorrchtung 
200C Konf ektionierungsvorrchtung 

3 Stecker 

30 Kabel 

31 steckkontakte 



WO 98/00329 



PCT/DE97/01364 



14 

4 Montagerichtung 

5 Halteelement 

a Elektrische Leitung/Kabelstrang (Multiplexausftlhrung) 

ai Elektrische Leitung/Kabelstrang (MultiplexausfUhrung) 

b Elektrische Leitung/Kabelstrang 

bl Elektrische Leitung/Kabelstrang 

c Elektrische Leitung/Kabelstrang 

cl Elektrische Leitung/Kabelstrang 

d Elektrische Leitung/Kabelstrang 

dl Elektrische Leitung/Kabelstrang 

e Elektrische Leitung/Kabelstrang 

f Elektrische Leitung/Kabelstrang 

a' Sektor des Kabeltabletts 

b' Sektor des Kabeltabletts 

C Sektor des Kabeltabletts 

d' Sektor des Kabeltabletts 

e' Sektor das Kabeltabletts 

f Sektor des Kabeltabletts 

A Kabelvorrat der Giite A 

B Kabelvorrat der GUte B 

C Kabelvorrat der GUte C 

D Kabelvorrat der GUte D 

E Kabelvorrat der Gute E 

X Ebene 

Y Ebene 

Z Ebene 
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Ansprucne 

1. Verfahren zur Herstellung eines vorgef ertigten Kraft- 
fahrzeugtlirmoduls mit einer Elektronikeinheit und 
mehreren elektrischen Komponenten, wie z.B. Fensterhe- 
bermotor, Zentralverriegelung, spiegelverstellung und 
-heizung, Schalter, Leuchten, Lautsprecher , Sidebag 
und/oder dergleichen, wobei in einer Hauptmontagelinie 
die Ausriistung der Tragerplatte mit den fur eine be- 
st immte Fahrzeugtiir vorgesehenen elektrischen Komponen- 
ten und deren Verkabelung mittels elektrischer Leitun- 
gen erfolgt, 

dadurch gekennzeichnet , 

da/1 zumindest ein Teil der elektrischen Leitungen (a, 
b, c, d, e, f, al, bl, cl, dl, el) als Einzelleiterver- 
bindungen in einer nebengeordneten Kabel-Fertigungsli- 
nie (2) sequenzgenau zur TUrmodulf ertigung in einer Kon- 
fektionierungsvorrichtung (200) vorkonf ektioniert und 
in einer Hauptmontagelinie (1) unmittelbar auf das 
Ttirmodul unabhangig voneinander angeordnet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, daS 
die elektrischen Einzelleiterverbindungen (a, b, c, d r 
e, f) zwischen der Elektronikeinheit (11) und den zuge- 
ordneten elektrischen Komponenten (12, 13, 14, 15, 16, 
17, 18) vorgesehen sind und dafl die elektrischen Leitun- 
gen (a, b, c, d, e, f) in der Kabel-Fertigungslinie (2) 
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von einem Endlosvorrat (A, B; C; D; E) bestimmter Gttte 
(Leitermaterial, Leiterquerschnitt , Anzahl der Litzen, 
Isoliermaterial , Farbe u.a.) auf Lange abgetrennt 
werden und dafl die Leitungsenden zur Kontaktierung mit 
der Elektronikeinheit (11) bzw. der zugeordneten elek- 
trischen Komponente Komponenten (12, 13, 14, 15, 16, 
17, 18) vorbereitet werden. 

3. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche l und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daft die Leitungsenden (100) ftir 
eine Kontaktierung unter Einsatz von Mitteln der Schnei- 
d-Klemm-Technik, der Ultraschweifltechnik oder der 
Lottechnik vorbereitet werden. 

4. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Leitungsenden mit elek- 
trischen Steckverbindern versehen werden, deren Stecke- 
lemente im wesent lichen orthogonal zur Ebene der TrS- 
gerplatte ausgerichtet sind. 

5. Verfahren nach wenigstens einem der voranstehenden 
Ansprttche, dadurch gekennzeichnet, da/1 ein Leitungsende 
eines jeden elektrischen Leiters mit einer ansich 
festen Verbindungstechnik, z.B. Loten oder Ultraschall- 
schweifien, an die Elektronikeinheit oder die elektri- 
sche Komponente und das andere Leitungsende mit einer 
losbaren Steckerverbindung angeschlossen wird. 
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Verfahren nach wenigstens einem der voranstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Kontaktierung 
der Leitungsenden mit der Elektronikeinheit (11, 11', 
11") bzw. der zugeordneten elektrischen Komponente Kom- 
ponenten (12, 13, 14, 15, 16, 17, 18) durch einen Monta- 
geautomaten erfolgt, wobei die Montagerichtung (4) ira 
wesent lichen orthogonal zur Ebene der TrSgerplatte 
(10) verlauft. 

Verfahren nach wenigstens einem der voranstehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daft der Hauptkabel- 
strang (a, al) der Elektronikeinheit (11, 11') in Multi- 
plex-Technik ausgeftihrt ist und mit einer Fahrzeuge- 
lektronik sowie einer Energiequelle in Verbindung 
steht. 

verfahren nach wenigstens einem der voranstehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, dafi die der Elektro- 
nikeinheit (11') zugeordneten Leitungsenden (bl, cl, 
dl, el) von wenigstens zwei elektrischen Komponenten in 
einem Halteelement (5) zusammengef alit und positioniert 
werden bevor ihre Kontaktierung mit dem vorgesehenen 
Kontaktierungsbereich (110) der Elektronikeinheit (11') 
erf olg-t. 

Verfahren nach wenigstens einem der voranstehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, dafc nach der Herstel- 
lung der Leitungsverbindungen zwischen der Elektroni- 
keinheit {11, 11', 11") und den elektrische Funktions- 
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komponenten Komponenten (12, 13, 14, 15, 16, 17, 
18) in einer Prtlfvorrichtung eine FunktionsprUfung 
erf olgt . 

10. Verfahren nach wenigstens einem der voranstehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeicb.net, dafl zur Funktionsprti- 
fung noch freier Leitungsenden, die noch nicht rait der 
elektrischen Komponente (z.B. der elektrisch verstell- 
und beheizbare Au/Jenspiegel) verbunden sind, diese an 
zugeordnete Prilfverbinder einer Testvorrichtung ange- 
schloaaen werden und anschlie/iend der Prttfvorgang 
ausgefiihrt wird. 



* * * * * 
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Figur 3 
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Figur 4 



